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Abstract of DE4429225 

The rivets handled by the riveting tool (5) consist of a sleeve with a pin with a head point at which the 
head of the pin shears off when the rivet has been formed. The pulling force, which is exerted on the 
pin, is measured as a function of the amount of movement of the pin over a certain section of the 
travel. The measured values are compared with predetermined values for a normal operation. When 
the measured values exceed the set upper or lower limits, an error signal is generated. Alternatively 
the curves of the plotted values are compared with the limit curves. 
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@ Blindnietverfahren und -vorrichtung 

@ Es warden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Herstellen etner Blindnietverbindung beschrieben, bei den 
mittels eines in eine Bohrung elnes Werkstucks elngesetz- 
ten, eine Nietiiulse und einen mit einer Sollbruchstelle 
versehenen Nietdom umfassenden fitindniets eine Nietver- 
bindung an dem Werkstuck hergestellt wird, wobai der 
Nietdom unter Aufwendung einer Zugkraft und Verformung 
der Niethulse bis zum Brechen der Sollbruchstelle von der 
NiethuJse ebgezogen wird, wobel die Zugkraft in Abhangig* 
keit von denri beim Abziehen des Nietdoms zurOckgelegten 
Weg gemessen, die Zugkraft mit in Abhangigkeit vom 
Abziehweg vorgegebeneh Zugkraftwerten verglichen und 
beim Oberschreiten einer vorgegebenen zulessigen Abwei- 
Chung von den vorgegebenen Werten ein Fehlersignal 
erzeugt wfrd. 
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Beschreibimg dung durch ein Blindnietverfabren niit den Merkinalen 

des Anspruchs I9 sowie durch eine Blindnietvoniditung 

Die vorliegende Erfmdung betrifft ein Blindnietver- mit den Merkmalen des Anspruchs 1 1 geldst 

fahren, bei dem mittels eines in eine Bohnmg eines Ein Vorteil der Erfindung ist eine v5llig zerstfirungs- 

Wferkstacks eingesetzten, eine hTiethiilse md eine 5 freie QualitatskontroUe der Nietverbindung bereits 

emer SoDbrudistelle versehenen Nietdom umfassenden wahrend deren HersteHung. Ein anderer Vortefl besteht 

Blindniets eme Nietverbindung an dem Werkstuck her- darin. daB bei Erkennen eines Fehlers bei der Hentel- 

gestellt wird, wobei der Nietdom unter Aufwendung lung der Blindnietverbindung der Arbeitsvorgang sofort 

einer Zugkraft und Verformung der Niethfllse bis zum unterbrochen werden und der Fehler behoben und der 

Brechen der SoUbruchstelle von der Niethfllse abgezo- 10 Arbeitsvoi^ang danach wieder fortgesetzt werden 

gen wird kann, so daB der AusschuB minimiert wird Ein weiterer 

Wdteihin betrifft die Erfindung eine Blindnietvor- . Vorteil der Erfindung besteht darin, daB die Blindniet- 

richtung zum Herstellen dner Nietverbindung mittek verbindungen mit einer in hdchstem MaBe reproduzier- 

eines in eine Bohnmg ernes Werkstucks eingesetzten, barenQualitathergestettt werden kSnnen. 

eme Niethfllse und einen mit einer SoUbruchstelle ver- 15 Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgem§- 

sehenen Nietdom umfassenden Blindniets, enthaltend Ben Blindnietverfahrens und der erfindungsgemaBen 

eine mit dnein Klemmfutter zum Klemmen des Niet- Blindnietvorriditung sind in den jewdligen Unteran- 

doms versehenen Zughfllse zum Abzieben des Niet- sprfldiengekennzeidmet 

doms von der Niethfllse unter Aufwendung einer Zug- tm folgenden wird ein Ausfflhnmgsbeispiel der vor- 

kraft und Verformung der Niethfllse bis zum Brechen 20 liegenden Erfindung anhand der ZeichnungerlSutert 

der Sollbruchstelle des Nietdoms, eine Antriebseinrich- Eszeigen: 

tnng zum Erzeugen einer linearen Bewegung der Zug- Fig. la die Seitenansicht einer Blindnietvorrichtung 

hfllse, und ein Druckwiderlager zum Abstfitzen gegen nach einem Ausfflhrungsbeispiel der vorliegenden Er- 

den Kopf der Niethfllse beim Abzieben des Nietdoms, findung, wobei die Blindnietvorrichtung mit dem Niet- 

Blmdniete dienen zur Herstellung emer Nietverbm- 25 werkzeug 5 m zurflckgezogenem Zustand dargestellt 

dung, msbesondere beispielsweise der Verbindung ist; 

zweier Bleche etc, von nur einer Seite eines Werk- Fig. lb eine Seitenansicht des erstenAusfflhrungsbei- 

stucks. Die heute flblicherweise verwendeten Blindniete spiels entsprechend Fig. la, wobei die Blindnietvorrich- 

bestehen im wesentlichen aus einer Niethfllse mit einem tung mit dem Nietwerkzeug 5 in vorgesdiobenem Zu- 

im wesentlicheh zylmderfdrmigen Nietschaft und emem 30 stand dargestellt ist; 

Nietkopf, sowie einem ahnlich dnem Nagel ausgebilde- Fig. 2a eine Querschnittsansu^t des Nietwerkzeugs 5 

ten und einen Kopf aufweisenden Nietdom, der von der aus den Fig. la und lb, wobei die Zughfllse 14 m ihrer 

dem Nietkopf entgegengesetzten Ende der Nietiifllse vorderenEndlage dargestellt ist; 

durch diese durchgefiihrt ist Bei der Herstellung der Fig. 2b eme Schmttansicht des Nietwerkzeugs 5 ent- 

Nietverbindung wird der Blindniet mit dem Schaft der 35 sprechend der Fig. 2a, wobei die Zughfllse 14 jedoch in 

Niethfllse bis zur Anlage des Nietkopf s in eine Bohnmg zurflckgezogenem Zustand dargestellt ist; 

m den zu verbinden^ Werkstflcken eingefuiirt und die Fig. 2c eine vergrdQerte Sefanittaxisicht der Spitze des 

Niethfllse durch Abzieben des Nietdoms unter Aufwen- Nietwerkzeugs 5 zur Darstellung der Funkdonsweise 

dung einer Zugkraft von dem dem Nietkopf entgegen- der dort untergebrachten Einzelelemente; 

gesetzten Ende her solange verformt, bis eine in der 40 Fig. 3a ein Diagramm, das den Verlauf der beim Ab- 

Nahe des Kopfs des Nietdoms ausgebildete Sollbrach- ziehen des Nietdoms auf gebrachten Zugkraft m AbMn- 

stelle abreiBt Mit dem AbreiBen des Nietdoms ist die gigkeit vom Abziebweg darstellt, wobei das Diagramm 

Blmdnietverbindunghergestellt den Verlauf fflr dne korrekt hergestellte Nietverbm- 

. Ein wesentliches Problem bei der Herstellung von dung zeigt; . 

Blindnietverbmdungen besteht darin, daB die Verfor- 45 Fig. 3b em Diagramm entsprediend Fig. 3a, wobd 

mung der Niethfllse auf der Rflckseite des Werkstflcks das Diagramm den Verlauf fur eme fehlerhafte Nietver- 

oft unbeobachtet oder tatsachlich T>Imd" erfolgt, so daB bindung zeigt, bei der der Jfiet nicht voDstSndig in die 

eine kontinuierliche Kontrolle der Qualit&t der Nietver- Bohnmg des Werkstflcks emgesteckt ist; und 

bindungen nicht gewShrleistet ist Mit anderen Worten, Fig. 3c ein Diagranun entsprechend dem Diagramm 
der Nietdom wird an der Vordersdte des Werkstflcks 50 in Fig. 3a, wobei das Diagramm den Verlauf einer Niet- 

abgezogen und es ist dem an der Vordersdte des Werk- verbindung fflr eme fehlerhafte Nietverbindung zeigt, 

stflcks sichtbaren Kopf des Blindniets nicht anzusehen, bei der der Niet in ein Werkstflck mit zu groBer Boh- 

ob die Nietverbindung von der gewflnschten Qualitat rung emgesteckt ist 

ist So kSnnen bdspielswdse die mitdnander zu verbm- Bd dem in den Fig. la und lb m der Seitenansicht 
denden WerkstQcke nicht vollstindig andnander anlie- 55 dargesteUten Ausfflfanmgsbdspiel einer Blmdnietvor- 

gen, der Niet kann nicht volistandig m die Bohnmg des richtung nach der vorliegenden Erfindung bedeutet Be- 

Werkstflcks eingesteckt sdn, oder die Bohnmg kann zugszaff er 5 das dgentliche Blindnietwerkzeug, dessen 

einen grdBeren Durchmesser als vorgesehen haben. Enzelheiten spiter unter Bezugnahme auf die Fig. 2a 

. Es sind bisher kdne Verfahren oder Vorrichtungen bis 2c nSher erlSutert werden. Das Nietwerkzeug 5 ist 
zum Herstellen von Bfindnietverbmdungen bekannt ge- eo bezflglich eineis Rahmens 1 in seiner liLngsrichtung be- 

worden, die eme kontinuierliche, zerst5rungsfreie Qua- zQglich ernes in der Figur xdsM dargesteUten Werk- 

iitatskontroUe der hergestellten Nietverbmdungen stfldcs, das an der finken Seite vorzusteflen ist. ver- 

mSgiichmachenwfirden. schiebbar angeordnet Der Verschiebungshub wird 

Die Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es somit, durch emen pneumadsch betriebenen Zylmder 2 be- 
dn Blmdnietverfahren sowie eme Blmdnietvorriditung es wirkt; das Nietwerkzeug 5 wird durch einen Schlhten 3 

zu schaffen, bd denen die Qoalit&t der Blindnietverbm- gegenfiber dem Rahmen 1 gefflhrt 

dung kontinderUcfa und zuverias^flberprOfbar ist ^le aus den F|g.2a bis 2c ersicbtlidi ist, (fie dne 

IMese Aufgabe vnri gemSB der voriiegenden Erfin- Quersdmittsansidit durdi das Nietwerkzeug 5 zdgen. 
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enthalt das Nietwerkzeug 5 im Ihneren ernes erstei Zughfllse ^uiic^elesten ^eg ent^ri^^^ 
iangsaittgedelmten.mFom ernes zylindrischenSd^ graessene Drehmomem wiederm ai^^ 
auseebfldeten Geh§useteiis 12 eine langsausgedehnte gungsverhaitmssw des Kugelumlaufgetoebes 18, 19 ei- 
Zughfllse 14 mit im wesentUchen :^lindrischem Quer- neGr6Beist,dieder vonder Zughulsel4 auf dea^^^^^ 
sdttutt und einer koajdal vcrlaufenden lingsboh^^ 5 domAdesBlindmctsausgeObtenZugki^t^ 
An dem auf der linken Seite dargestellten vorderen En- Duroh die von der Drehwmtasl-und prehmoment- 
de. das in Rg. 2c vergrSBert dargesteUt ist, enthalt die meBeinrichtang 7 erzeugten und abgegebenen Signale 
ZughOke 14 ein Dreibackenklemmfutter 15, das fiber fur den Drehwinkel und das Drehmoment ist der Niet- 
eine Dnickhflise 16 und eine Druckfeder 17 gegen das vorgang aber seinen gesamten Verlauf vollstandig be- 
Endeeiner2yBndrischenBohrungabgestQtztist,diedie lo schreibbar. , , ■,. ,r 

Dnickhflise 16 und- die Druckfeder 17 aufninunt Das Die Fig. 3a bis 3c zeigen Diagramme. weldie die Ver- 
Dreibackenklemmfutter 15 klemmt den Nietdom A ei- l§ufe von Nietvorg&igen fflr drei unterschiedlicheFaUe 
nesBlindniets,dieausdemNietdomAundeinerNiet- zeigen, namUch in Rg, 3a fflr den Fall emer feWerfreien 
hfllseBbestehtDerKopfderNiethOlseBstfitztsichbei Nietung, in Rg.3b fiir den Fall emer NTietung, bei der 
dem NTietvorgang gegen ein Drudcwiderlager 11 am 15 der Niet nicht vollstfincfig m die Bohrung des Werk- 
Ende des Nietwerkzeugs 5 ab. stficks eingef flhrt ist, sowie in Kg. 3c den Fall, in wel- 

Wie aus den Fig. 2a und 2b ersichtlich ist, ist die Zug- chem der Niet in eine zu groBe Bohrung im Werkstflck 
hfllse 14 an ihrem dem Dreibackenklemmfutter 15 ent- eingestecktist 

gegengesetzten Ende mit einer Mutter 18 eines Kugel- In den Diagrammen ist fiber der Abszisse der Dreh- 
umlaufgetriebes fest verbunden, die durch Kugeln 19a 20 winkel der Kugelumlaufgewindespindel 19 dargestellt, 
mit einer Kugelumiaufgewindespmdel 19 in Eingriff . welcher Drehwinkel eine dem von der Zughfllse 14 zu- 
steht Die Kugelumlaufgewindespindel 19 ist mittels ei- rflckgelegten Abziehweg entsprechende GrSBe ist Da- 
nes zweiseitig wirkenden Axialiagers 20 in einem zwei- bei entspricht ein Drehwinkel von T = 0,014 nun- Ober 
ten Gehauseteil 13 des Nietwerkzeugs 5 in Druck- und der Ordinate des Diagramms ist de Zugkraft F in Kilo- 
Zugrichtung bezii^ch ihrer Ungsrichtung gelagert 25 newton (KN) aufgetragen. Die Messung des Abaeh- 
Durch Rotation der Kugelumlaufspindel 19, die fiber wegs beginnt, wenn die Zugkraft einen vorgegebenen 
einen Drehzapf en 23 angetrieben wbd, wird die Zughfil- Schwellwert flberscfareitet, der bei dem vorBegenden 
se 14 fiber die Kugeln 19a und die Mutter 18 des Kugel- AusfOhrungsbeispiel zu 0,5 KN gewShlt isL Wie aus den 
umlaufgetriebes in ihrer LSngsrichtung bewegt Fig. 3a bis 3c ersichtlich, ist. steigt die Zugkraft nach 

schen der in Fig. 2a dargestellten Endlage, bei der das 30 dem Oberschreiten der Schwellkraft mit VergroBerung 
Dreibackenklemmfutter 15 an der Ruckseite des Druck- des Drehwinkels und damit mit Ver^oBerung des Ab- 
widerlagers 11 ansteht und dadurch unter Kompression ziehwegs zunehmend an. bis sie gegen Ende des Niet- 
der Druckfeder 17 fiber die Druckhfilse 16 gedffnet vorgangs ein Maximum erreicht Na)± dem Erreichen 
wird, und einer gegenttber der in Fig. 2a gezeigten End- des Maximums, wekhes der zum Oberschreiten der 
lagezurQckgezogenenSteflung,dieinFig.2bgezeigtist, 35 Bruchgrenze der Sollbruchstelle des Nietdoms ent- 
m der das Dreibackenklemmfutter 15 geschtossen ist spricht, fallt die Zugkraft rapide ab, was bedeutet, dafl 

Die Rotationsbewegtmg der fiber den Drehzapf en 23 die Sollbruchstelle gerissenisL 
angetriebenen Kugelumlaufgewindespindel 19 wird Bei dem in Fig. 3a dargestellten Fall einer fehleffreien 
durch einen in den Fig. la und lb mit 8 bezeichneten Nietung betragt der Drehwinkel der maximalen Zug- 
Elektromotor erzeugt Dieser Motor 8 ist fiber eine 40 kraft 411** 75* ^ 336°, wahrend der AbriBwinkel 
nachfolgend noch genauer zu beschreibende Drehwin- 439° - 75° « 364° betragt Auf den Abziehweg umge- 
kel- und DrehmomentmeBeinrichtung 7 und ein Urn- rechnet, wird somit die maxunale Zugkraft nach einem 
lenkgetriebe 6 mit dem Drehzapfen 23 am Ende des Weg von 4,704 mm errdcht, wahrend der AbriB nach 
Nietwerkzeugs 5 verbunden. Das Umlenkgetriebe 6 einem Weg von 5,096 mm erfolgt Die ffir das ReiBen 
dient zum dnen der Verkfirzung der Baulange der ge- 45 der Sollbruchstelle erforderlidie maximale Zugkraft des 
samten Blindnietvorrichtung und gestattet zum anderen Blindniets betrug bei dem in Fig. 3a dargestellten Niet- 
einen axialen Zugang zu der LSngsbohrung im Inneren verlauf 4,893 KN. 

der Zughfilse 14, um die nach dem AbschluB des Niet- Bei dem m Fig. 3b gezeigten Fall in welchem der 
vorgangs abgerissenen Nietdome aus dem Nietwerk- Blindniet in die Bohrung des Werkstucks nicht vollstan- 
zeug 5 fiber eine Unterdrudsaugleitung 21 nach rflck- 50 dig eingesteckt ist, erfolgt ersichtlich das AbreiBen des 
warts zuentfemen. Nietdoms nach emem wesentlich kflrzeren Abziehweg. 

An dem zweiten Gehauseteil 13 des Nietwerkzeugs 5 Die maximale Zugkraft von 4351 KN wurde bereits 
ist eme Schalteranordnung 22 vorgesehen, die aus ei- nach einem Drehwinkel von 337° - 75° « 262°, ent- 
nem m der Zeichnung links dargestellten ersten Schalter sprechend 3,668 nun erreicht Der AbriBwmkel wurde 
besteht, der em die vordere Endlage def Zughfilse 14 55 nach 37r - 75^ « 296^ entsprechend4444mm er- 
anzeigendes Signal abgibt, in der das Dreibadcen- reicht Die Verkfirzung des Abziehwegs bis zum ReiBen 
klemmfulter 15 an dem Miindstflck 11 aniiegt. sowie der Sollbruchstelle bei diesem Beispiel erklart rich da- 
. einen in der Zeichnung rechts dargestellten zweiten durdi, daB bei nicht vollstfindig m die Bohrung des 
Schalter, der ein Notausschaltsignal abgibt, wenn aus Werkstfida emgestecktem Blindniet die auf der Rfick- 
irgendwelchenGrOndendervorgeseheneWegderZug- eo seite des Werkstfidcs ffir die Verformung des Blindniets 
hfilse 14 flberschritten winL zwr Verffigung stehende Strecke kfirzer ist und damit 

Die Drehwmkel- und DrehmomentmeBemrichtung 7 die zum ReiBen der Sollbruchstelle erforderliche maxi- 
enthalt erne Enrichtung zum Messen des Drehwinkels male Zugkraft frfiher erreidit wird 
der Rotationsbewegung des Antriebsmotors 8 sowie ei- Bei dem in Fig. 3c dargestellten Fall, m welchem der 
ne Einriditung zum Messen des dabei aufgewandten as gleudie Blindniet wie bei den Fallen der Fig. 3a und 3b 
Drehmomoits. Der gemessene Dreb^innkel ist eine zwar voIlst&ndi& jedoch m erne mit 5,0 mm zu groBe 
Gr5Be, die aufgrund des wohldefinierten Stdgungsver- Bohrung eingesteckt ist Wie aus dem Diagramm er- 
h&lthisses des Kugelumlauf getriebes 18, 19 dem von der sichtlich ist, vergr5Bert sidi der Drehwinkd bis zum 
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Erreichen der maximalen Zugkraft yon 4^66 KN auf 
515» - 75*" s 440", entsprediend i5460mm, wShrend 
der Abriflwinkel mit 545** - 75** « 470% entsprechend 
6^8 mm iiegt Dieses Verhalten ist dadurch zu erklfiren, 
diaB bei einem in eine zu groBe Bohnmg eingesetzten 5 
Blindniet auch nbch eine Verformung des Schafts der 
NiethiUse im Innereh der Bohnmg erf olgt, so daB der f Or 
die Verformung zur VerfOgung stehende Weg grdBer ist 
als im Falle einer f ehlerfreien Nietung. 

Wie aus dem Vergleich der jeweik erreichten maxi- 10 
malen Zugkrafte in den drei d^estellten Fallen zu se- . 
hen ist, ist die maximale Zuglcraft mit nmd 4,9 KN in 
alien F&Uen im wesentlidien unabhingig von der Quali- 
tat der Nietung. Die maximale Zugkraft ist vielmehr 
direkt abhSngig von der Genauigkeit, mit der die Soil- 15 
bruchstelle des Nletdoms hergestellt ist, sie ist jedoch 
kein MaiB f Or die Qualitat der Nietung. 

DemgegenOber gibt die LSnge des Abziehwegs vom 
. Obersc^eiten der ScbweDkraft bis zum Erreichen des 
Abrisses eine gute Auiskunft fiber die Qualitat der Nie- 20 
tung. Es ist nicht nur mdglich auszusagen, ob die Nie- 
tung f ehlerfrei verlaiifen ist, wie bei dem in Fig. 3a dar- 
gestellten Fall, oder ob ein Fehler vorgelegen ist, son- 
dem es ist auch moglich, eine Auskunft fiber die Art des 
Pehlers zu geben, nSmlich ob etwa der Niet nicht voU- 25 
standig in (fie Bohnmg des WerkstQcks exngesteckt ist, 
wie bei dem FaD von Rg. 3b, oder ob der Niet in eine zu 
groBe Bohnmg eingesetzt ist, wie in dem Falle der 
Fig. 3a Mit dem Fall der Fig. 3c in welcbem die Boh- 
nmg in dem Werkstuck ffir den verwendeten Niet zu 30 
groB ist, ist im wesentlichen der Fall gleichbedeutend, in 
welchem zwar die Bohnmg in dem Werkstuck mit dem 
richtigen Durchmesser ausgeffihrt ist, aber der Niet ei- 
nen zu kleinen Durchmesser hat Dies kann selbst bei 
der von den Herstellem der Bliodniete garantierten ho- 35 
hen Sortenreinheit nie ganz ausgeschlossen werden, ist 
hier jedoch sofort erkennbar. 

Die in den Fig. 3b und 3c dargestellten Fille euier 
f ehlerhaften Nietung sind auf verhaltnismaBig einfache 
Weise zu unterscheiden von dem in Fig; 3a gezeigten 40 
Fall einer fehlerfreien Nietung. Die Unterscheidung 
kann auf eine erste Weise dadurch erfolgen, daB der 
vom Oberschreiten der Schwellkraft bis zum Erreichen 
des AbriBwinkels zuruckgelegte Drehwinkel, entspre- 
chend dem zurfickgelegtenAbziehweg, mit dem fur eine 45 
fehlerfreie Nietung zu erwartenden SoU-Drehwinkel, 
entsprechend dem Soll-Abziehweg ffir erne fehlerfreie 
Nietung verglichen wird. Der Vergleich erf olgt dadurch, 
daB em Soll-Bereich um den Soll-Drehwinkel zuzfiglich 
oberer und unterer Grenzen einer zulissigen Abwei- 50 
chimg vorgegeben werden. 

Altemativ k6nnen um die in Fig. 3a gezeigte, einem 
fehlerfreien Veriauf des Nietvorgangs entspredienden 
SoU-Kurve obere und untere Hfillkurven gelegt werden, 
zwischen denen ein Bereich zulSssiger Abweichungen 55 
vorgegeben ist, und es wird verglichen, ob die bei den 
einzelnen Nietvorg^en gemessenen Kurven in dem 
durch die Hfillkurven gegebenen Soll-Bereich liegen. 

Erne weitere Alternative besteht darin, daB die SoU- 
Kurve in Absdmitte unterteQt wird, und daB fOr jeden 60 
Abschnitt der SoII-Kurve ein oberer und ein unterer 
Orenzwert der zulSssigen Zugkraft vorgegeboi wird 
und fiberprfift wird, ob die bei den einzeteen Messungen 
der Nietvorg&nge gemessene Zugkraft jeweils in dem 
zul&ssigen Bereich liegt 65 

Die besdiriebenen Vorginge kdnnen mittels dnes 
Maoroprozraors oder im Rahmen emer SPS-Steuenmg 
vorgenonunen werden. 



Patentansprucbe 

1. Blindnietverfahren, bei dem mittels eines in eine 
Bohnmg eines Werkstucks eingesetzten, eine Niet- 
hfilse und einen mit einer ^oUbnichstelle versehe- 
nen Nietdom umf assenden Blindniets eine Nietver- 
bindung an dem Werkstfidc hergestellt wird, wpbei 
der Nietdom unter Aufwendung einer Zugkraft 
und Verformung der hTiethOlse bis zum Brechen 
der SoUbruchstdle von der Niethfilse abgezogen 
wird, dadurch gekemizeidinet, daB die Zugkraft m 
Abhingigkeit von dem beim Abziefaen des Niet- 
doms zurfickgelegten Weg gemessen wird, daB die 
Zugkraft mit in AbhSngigkeit vom Abziehweg vor- 
gegebenen Zugkraftwerten verglichen wird, und 
daB beim Obersdu'eiten einer vorgegebenen zul&s- 
sigen Abweichung yon den vorgegebenen Werten 
ein Fehlersignal erzeugt wird. 
Z Blindnietverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die in Abhangigkeit vom Ab- 
ziehweg gemessene Zugkraft mit fur bestiinmte 
Abschnitte des Abziehwegs fur einen normalen 
Veriauf des Nietvorgangs vorgegebenen oberen 
und unteren Grenzen vergHchen wird, und daB 
beim Oberschreiten der oberen oder unteren 
Grenzen das Fehlersignal erzeugt wird. 

3. Blindnietverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die in Ablkngigkeit vom Ab- 
sdehweg gemessene Zugkraft mit emer oberen und 
imteren Hullkurve emer ffir einen normalen Ver- 
iauf des Nietvorgangs vorgegebenen Sollkurve 
verglichen und beun Oberschreiten der oberen 
Oder unteren Hfillkurve das Fehlersignal erzeugt 
wird 

4. Blindnietverfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Veriauf des Niet- 
vorgangs durch einen von der Zugkraft fiberschrit- 
tenoi vorgegebenen Schwellwert am Anfang des 
Nietvorgangs imd einen nach dem Brechen der 
SoUbruchstelle am Ende des Nietvorgangs tmter- 
schrittenen Endwen definiert ist, daB der Weg zwi- 
schen dem Oberschreiten des Schwellwerts und 
dem Untersdireiten des Endwerts gemessen und 
mit vorgegebenen oberen und unteren Grenzen ffir 
die I^nge dieses Weges verglichen wird, und daB 
bdm Oberschreiten der vorgegebenen Grenzen 
das Fehlersignal erzeugt wird. 

5. Blindnietverfahren nach einem der Ansprfiche 1 
bis 4, dadurch gekennzdchnet, daB der Veriauf des 
Nietvorgangs durch emen von der Zugkraft fiber- 
schrittenen vorgegebenen Schwellwert am Anfang 
des Nietvorgangs und emen beim Brechen der SoU- 
bruchstelle erreichten Maxunalwen definiert ist, 
daB der Weg zwischen dem Oberschreiten des 
Schwellwerts und dem Erreichen des Maximal- 
werts gemessen und mit vorgegebenen oberen und 
unteren Grenzen ffir die Unge dieses Wegs vergli- 
chen wird, und daB beim Oberschreiten der vorge- 
gebenen Grenzen das Fehlersignal erzeugt wird. 

6. BUndnietverfahren nach einem der Ansprfiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeidmet, daB der beim Bre- 
chen der SoUbruchstelle des Nietdoms erreidite 
Maximalwert der Zugkraft gemessen und mit vor- 
gegebenen oberen und unteren Grenzen ffir die. 
Zugkraft vers^ben ^nrd, und daB beim Ober- 
schreiten der vorgegebenen Grenzen das Fehlersi- 
gnal erzeugt wird. 

7. Blindmetverfohren nach dnem der Ansprfiche 1 
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bis 6, dadurch gekennzeichnet, daS derVerlauf der 
Zugkraft flber dem Abziehweg punktweise als Kur- 
ve aufgenommen wird, und daB die Kurve mit den 
vorgegebenen oberen und unteren Grenzen vergli- 

chenwird, ^ i. ^ 

8. Blindnietverf ahren nach Ansprudi 7, daaurdi ge- 
Icennzeichnet, daB die Kurve vor dem Vergleichen 
geglattetwird. 

9. Blindnietverfahren nach einem der Ansprucli 1 
bis 8, dadia^ch gekennzeichnet, daB das Abziehen lo 
des Nietdoms durch Uniwandlung einer Rotations- 
bewegimg in eine Imeare Bewegung erfolgt, and 
daB zum Bestimmen des Abziehwegs der Drehwin- 
kel der Rotatioitebewegung gemessen wird und 
zimBesthnmen der Zugkraft das Drehmonient der 15 
Rotationsbewegunggemessenwird. . 

10- Blindrdetverfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Abziehen 
des Nietdoms durch erne lineare Bewegung erfolgt, 
und daS der Abziehweg und die Zugkraft direkt 20 
gemessen werdea 

1 1. Blindnietvprrichtung zum Herstellen einer Niet- 
verbindung mittels eines in eine Bohrung eines 
WerkstUcks eingesetzten» eine NiethUlse und einen 
mit einer SollbnichstelleverseherienNietdomum- 25 
f asseiien Blindniets, enthaltend 

eine mit einem Klemmfutter (15) zum Kiemmen des 
Nietdoms versehene Zughfilse (14) zum Abziehen 
des Nietdoms von der Niethiilse unter Aufwen- 
dung einer Zugkraft und Verf ormung der Niethiilse 30 
bis zum Bredien der SoUbruchstelle des Nietdoms, 
eine Antriebsemrichtung (6, 18, 19, 20) zum Erzeu- 
gen einer linearen Bewegung der Zughiilse (14^ 
und 

ein Drucfcwiderlager (1 1) zum AbstUtzen gegen den 35 
Kopf der Niethulse beim Abaaehen des Nietdorns, 
dadurch gekennzeichnet, daB <Ue Blmdnietvorridi- 
tung weiterhin enthalt: 

eine Vorrichtung (7) zum Messen einer der beun 
Abziehen des Nietdoms aufgebrachten Zugkraft 40 
entsprechenden Gr6Be in Abhangigkeit von der 
dem beun Abziehen des Nietdoms zuruckgelegten 
Abziehweg entsprechenden GrdBe, 
eine Einrichtung zum Vergleichen der in Abhingig- 
keit von der dem Abziehweg entsprechenden Gr5- 45 
Be gemessenen der Zugkraft entsprechenden Gr5- 
Be mit in Abhangigkeit vom Abziehweg vorgege- 
benen Zugkraftwerten entsprechenden GroBen, 
und 

erne Einrichtung zum Abgeben eines Fehlersignals 50 
beun Oberschreiten einer vorgegebenen zulissigen 
Abweichung der gemessenen Werte von den vor- 
gegebenen Werten. 

12. Blindvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung (6, 8, 55 
18, 19, 20) zum Erzeugen der linearen Bewegung 
der Zughfilse (14) einen Antrieb (8) zum Erzeugen 
einer Rotationsbewegung und ein zwischeh den 
Rotationsantrieb (8) und die Zughfilse (14) gekop- 
peltes Getriebe (18» 19) zum Unisetzea der Rota- eo 
tionsbewegung des Antriebs (8) in cfie lineare Be- 
wegung der Zu^flise{14) enthalt 

13. Blmdnietvorrichtimg nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung 
(6, 8, 18k 19, 20) zum Erzeugen einer linearen Bewe- 65 
gung der Zughfilse (14) einen Motor (8) zum Erzeu- 
gen emer Rotationsbewegung und ein zwiscben 
den Motor (8) und die Zu^filse (14) gekoppeltes 



Kugeluinlaufgetriebe mit einer mit dem Motor (8) 
gekoppelten Kugelumlaufgewindespindel (19) und 
einer mit der Zu^Qlse (14) verbundenen Kugelmn- 
lauf gewindemutter (18) enMit 

14. Blindnietvorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Rota- 
tionsantrieb (8) und dem Getriebe (18, 19) eme Ein- 
richtung (7) zum Messen des Drehwinkels der Ro- 
tationsbewegung und zum Messen des Drefamo- 
ments der Rotationsbewegung vorgesehen ist, und 
daB die dem Abziehweg entsprechende GroBe aus 
dem Drehwinkel abgeleitet wird und die der Zug- 
kraft entsprechende GroBe/aus dem Drehmoment 
abgeleitet wrd 

15. Blindnietvorrichtung nach einem der Anspruche 
12, 13 Oder 14, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Antriebseinrichtung eme Einrichtung (7) zum Mes- 
sen des Drehwinkels der Rotationsbewegung ent- 
halt, wobei aus dem Drehwnikel die dem Abzieh- 
weg entsprechende GroBe abgeleitet wird, sowie 
eine in eme Axiallagerang (20) des Getriebes (18. 
19) zum Umsetzen der Rotationsbewegung in eine 
Drehbewegung eingesetzte KraftmeBdose zum 
Messen der Zugkraft enthalt 

16. Blindnietvorrichtung nach einem der Anspruche 
12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
triebseinrichtung ein zwisdien den Rotationsan- 
trieb (8) und das Getriebe (18, 19, 20) gekoppeltes 
Umlenkgetriebe (6) zum Umlenken der Rotations- 
bewegung um IBO"" Oder um 2 mal 90'' (Z-Getriebe) 
enthalt 

17. Blindnietvorrichtung nach Anspmch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die lineare Bewegung 
der Zughfilse (14) direkt durdi eine Unearbetati- 
gmigseinrichtung erzeugt wird 

18. Blindnietvorrichtung nach Anspruch 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Linearbetatigungs- 
einrichtung einen Hydraulikkolben enthiit 

19. Blmdnietvoirrichtung nach Anspruch 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lmearbet&tigimgs- 
einricbtung einen Pneumatikkolben enthiit 

20. Blmdnietvorrichtung nach einem der Ansprfiche 
17, 18 Oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Linearbetatigungseinrichtung eine KraftmeBdose 
zum Messen der Zugbaft und emen Wegaufneb- 
mer zum Messen des Abziehwegs enth&lt 

21. Blindnietvonichtungnach einem der Ansprfiche 
12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB zusatdich 
eine Einrichtung zum Messen des Bnearen Wegs 
der Zughfilse (14) vorgesehen ist 

22 Blindnietvorrichtung naA einem der Ansprfiche . 
11 bis 21, dadurch gekennzeichnet daB mit der 
Zughfilse (14) eme Sdhalteranordnung (22) gekop- 
pelt ist, (fie bei Erreichen der vorderen Endlage der 
Zughfilse (14) an dem Dmckwiderlager (11) ein 
Endlagesi^al abgibt 

23. Blindnietvorrichtung nach Anspmch 22, da- 
durch gekennzeichnet daB die Schalteranordnung 
(22) zusitzlich beim Oberschreiten der der vorde- 
ren Endlage entgegengesetzten hmteren Endlage 
der Zughfilse (14) ein Notausschaltognal zur Weg- 
begrenzung abgibt 

24. Blindnietvorriditung nach emem der Ansprfiche 
1 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet daB die Vorrich- 
tung zum maschinengeffihrten Betrieb vorgesehen 

ist 

25. BImdnietvQrriditung nach einem der Ansprfiche 
1 1 bis 23, dadurch gdcennzdchnet daS 6ie Vorridi- 
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tung handgehalten betrieben wird. 
26. Blindnietvomditung nadi einem der Ansprudie 
11 bis 25 zur DurchfQhnmg des Veifahrens nach 
ememderAnspriiGhe 1 bis 10. 
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tung handgehalten betrieben wird. 
26. Blindnietvoirichtung imc^ emem der Anspriicfae 
11 bis 25 zUr Purohfflhnmg des Verfahrens nacb 
einemder Ansprfidhe 1 bis 10. 



Hlerzu 5 Seite(&) Zeichnungeh 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



€5 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. Clfi: 

Offenlegungstag: 



DE44ZB226 A1 
F16B 19/10 

22.F6bruar1996 




Figuf 1a 
4 5^8 




ATr\ I w . 1 



■ a 

im 

CM 




55 




m 













is. 



2 1 





ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: DE 44 2» 226 A1 

IntCie: F16B 19/10 

Offeniegungstag: 22. Februar 1996 




Figur 1b 




608068/211 




608068^11 




508068/211 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: \ 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



